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Abstract 


1 . Method for the application of an electrically conductive wire (12) to a protection sleeve (22), whereby the 
wire is adhesively bonded during the manufacture of the protection sleeve continuously along a generating 
line parallel to the axis of the protection sleeve and is located on the outside perimeter of the protection 
sleeve, or the wire is fastened to the protection sleeve (36), by sintering or welding, characterised by the fact 
that for the manufacture of the cable protection sleeve, the cable protection sleeve (22) is provided with the 
wire (12) along a generating line of the cable protection sleeve, whereby this generating line is in the 
peripheral area of the tube which is a neutral bending area for the bending of the cable protection sleeve 
when next the finished cable protection sleeve is coiled. 
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Verfahren und Vorrichtung zum Aufbringen eines elektrisch leitfahigen Drahtes oder Bandes auf ein 
Kabelschutzrohr Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Aufbringen eines elektrisch leitfahigen Drahtes Oder 
Bandes auf ein Xabel- schutz rohr. 

Bei erdverlegten Kabelschutzrohren, insbesondere solchen grosser Verlegelange, ist es oft von grosser 
Wichtigkeit, ohne vollstandiges Auf graben feststellen zu kdnnen, wo ein bestimmtes Kabelschutzrohr verlauft. 
Diese Kenntnis ist beispielsweise dann erforderlich, wenn Recaraturoder Wartungsarbeiten unmittelbar am 
Kabel durchzufuhren sind oder urn zu Vermeiden, dass bei Erdarbeiten versehentlich das Kabelschutzrohr 
beschadigt wird. 

Die Erfindung hat sich zur Aufgabe gestellt, ein kostengiinstiges Verfahren zur Herstellung eines 
Kabelschutzrohrs mit elektrischem Leiter zur elektrischen Detektierung des erdverlegten Kabelschutzrohrs 
anzugeben. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemass dadurch gelost, dass man den Draht bzw. das Band bei der 
Kabelschutzrohr-Herstel- lung fortlaufend an den Aussenumfang des Kabelschutzrohrs aufklebt oder 
aufkaschiert oder in den Kabelschutzrohrmantel einfrittet oder einschmilzt. Der vom Draht bzw. 

vom Band gebildete elektrische Leiter am Aussenumfang des Kabelschutzrohrs wird in kostengunstiger Weise 
bereits bei der Kabelschutzrohr-Herstellung in der angegebenen Weise am Kabelschutzrohr angebracht. 

Urn eine Stabile Verbindung zwischen dem Draht bzw. dem Band und dem aus thermoplastischem Material, 
insbesondere Kunststoff, bestehenden Kabelschutzrohr zu erhalten, wird in Weiterbildung der Erfindung der 
Draht bzw. das Band vor dem Andrucken an das Kabelschutzrohr erhitzt. 



Besonders vorteilhaft ist es, wenn man den Draht bzw. 



das Band an einer Stelle zufuhrt, an welcher das Kabelschutzrohr noch nicht erhartet ist, da dann der Draht 
bzw. das Band ohne aussere Druckanwendung in den weichen Kabelschutzrohrzantel eingelegt werden kann. 

Hierbei ist es zweckmassig, wenn man den Draht bzw. das Band in den Ringspalt des Kabelschutzrohr- 
Spritzwerk- zeuges einfuhrt, da dann der Draht bzw das Band von vorneherein bundig mit dem Aussenumfang 
des Kabelschutzrohrs abschliessend in den Kabelschutzrohrmantel eingebettet wird. Wenn man, wie 
erfindungsgemass weiterhin vorgeschlagen wird, den Draht bzw. das Band im Bereich des Auslassendes des 
Ringspaltes zufuhrt, also in einem Bereich, in welchem das Kunststoffmaterial praktisch nicht mehr unter 
Oberdruck steht, stellt man sicher, dass das Kunststoffmaterial nicht in den DrahtzufOhrkanal bzw. 
Bandzufuhrkanal eindringt und diesen Kanal dadurch verstopft. 

In einer hierzu alternativen Ausfuhrungsform fuhrt man den Draht bzw. das Band im Bereich zwischen dem 
Kabelschutzrohr-Spritzwerkzeug und der nachsten Bearbeitungsstufe, insbesondere einer Kalibrierhulse, dem 
Kabelschutzrohr zu. In diesem Bereich ist das Kabelschutzrohr von aussen her frei zuganglich, so dass die 
Einrichtung zur Zufuhrung des Drahts bzw. des Bandes keiner Raumbeschrankung unterliegt und folglich 
kostengunstig aufgebaut sein kann und ggf. auch nachtraglich an eine bereits vorhandene Kabelschutzrohr- 
Spritzanlage angebaut werden kann. Ferner ist in diesem Bereich das Kabelschutzrohr noch auf relativ hohen 
Temperaturen und damit noch derart weich, dass der Draht bzw. das Band mittels einfacher Druckrolle an den 
Aussenumfang des Kabelschutzrohrs gedruckt werden kann, unter Einbettung in den Rohrmantel. 

Man kann jedoch auch, beispielsweise aus PlatzgrQnden, die Drahtzufuhrung an einen vom Kabelrohr- 
Spritzwerkzeug weiter entfernten Ort verlegen, wenn man den Draht bzw. das Band dem dementsprechend 
bereits verfestigten, ggf. bore-ts er5Srt.eten, jedoch lokal wieder durch Er#a=nen weichgemachten 
Kabelschutzrohr zufuhrt und in den Kabelschutzrohrmantel eindruckt. Dies kann beispielsweise ar einer Stelle 
anschliessend an die ublichen Abkuhlbecken fur das Kabelschutzrohr passieren. 

Ferner kann man den Draht bzw. das Band mittels warmeaktivierbarem Kleber und entsprechender 
Hitzeanwendung auf das Kabelschutzrohr aufkleben. 
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Verfahren und Vorrichtung zum Aufbringen eines elektrisch leitfahigen Drahtes oder Bandes auf ein 
Ej Kabelschutzrohr 

Patentanspruche 1 . Verfahren zum Aufbringen eines elektrisch leitfahigen 

Drahtes oder Bandes auf ein Kabelschutzrohr, dadurch gekennzeichnet, dass man den Draht bzw. 

m 

das Band bei der Kabelschutzrohr-Herstellung fort laufend an den Aussenumfang des Kabelschutzrohres auf 
klebt oder aufkaschiert oder in den Kabelschutzrohr mantel einfrittet oder einschmilzt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass man den Draht bzw .-das Band vor dem 
^ Andrucken an das Kabelschutzrohr erhitzt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass man den Draht bzw. das Band 
(J) an einer Stelle zufuhrt, an welcher das Kabelschutzrohr noch nicht erhartet ist. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass man den Draht bzw. das Band in den 
l/KI Ringspalt des Kabelschutzrohr-Spritzwerkzeuges einfuhrt, vorzugsweise im Bereich des Auslassendes des 
Ringspaltes (Fig. 1). 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass man den Draht bzw. 
das Band im Bereich zwischen dem Kabelschutzrohr 

Spritzwerkzeug und der nachsten Bearbeitungsstufe, insbesondere einer Kalibrier-Hulse, dem Kabelschutz 
rohr zufuhrt, vorzugsweise in den Kabelschutzrohr mantel eindruckt (Fig. 3). 

6 Verfahren nach einem der Anspruche 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, dass man den Draht bzw. 

das Band dem bereits verfestigten, ogf. bereits erhar teten, jedoch lokal wieder durch Erwarmen 
weichge.mach- ten Kabelschutzrohr zufuhrt und in den Kabelschutzrohr mantel eindr#ckt (Fig. 4). 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, dass man den Draht bzw. 

das Band mittels warmeaktivierbarem Kleber und ent sprechender Hitzeanwendung auf das Kabelschutzrohr 
auf klebt. 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass man den 
Draht bzw. das Band langs einer zur Kabelschutzrohr achse parallelen Kabelschutzrohr-Mantellinie anbringt, 
wobei diese Mantellinie in einer in Bezug auf die 
Biegung des Kabelschutzrohres beim anschliessenden 

Aufwickeln des fertiggestellten Kabelschutzrohres biegeneutralen Rohrumfangzone liegt (Fig. 2). 

9. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach einem der Anspruche 1 bis 5, 8, dadurch gekennze 
i c h n e t , dass der Kabelschutzrohr-Spritzkopf (20) mit einer im Bereich des Ringspalts (24) endenden Draht- 
Einfuhrbohrung (18) versehen ist., welche, aus- gehend von der Ringspalt-Mundung (38), in zur 
Extrusionsrichtung(A)entgegengesetzten Richtung geneigt verlauft und vorzugsweise mit der Rohrachse (40) 
einen Winkel a von 20 bis 600, am besten etwa 
30 bildet. 

10. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach einen der Anspruche 1 , 2, 5 bis 8, g e k e n n z e i c h 
n e t durch eine Draht-Andruckrolle (150;250) zum Andrucken des Drahtes (112;212) an den 
Aussenumfang (1 52;252) des Kabelschutzrohres (122;222). 

1 1 . Vorrichtung nach 

Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet dass die Draht-Andruckrolle (250) eine Umfangsnut (266) zur 
teilweisen Aufnahme des Drahtes (212) aufweist. 
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Verfahren und Vorrichtung zum Aufbringen eines elektrisch leitfahigen Drahtes oder Bandes auf ein Kabelschutzrohr Die 
Erfindung betrifft ein Verfahren zum Aufbringen eines elektrisch leitfahigen Drahtes oder Bandes auf ein Xabel- schutz 
rohr. 

Bei erdveriegten Kabelschutzrohren, insbesondere solchen grosser Verlegelange, ist es oft von grosser Wichtigkeit, ohne 
vollstandiges Auf graben feststellen zu konnen, wo ein bestimmtes Kabelschutzrohr verlauft. Diese Kenntnis ist 
beispielsweise dann erforderlich, wenn Recaraturoder Wartungsarbeiten unmittelbar am Kabel durchzufuhren sind oder 
um zu Vermeiden, dass bei Erdarbeiten versehentlich das Kabelschutzrohr beschadigt wird. 

Die Erfindung hat sich zur Aufgabe gestellt, ein kostengunstiges Verfahren zur Herstellung eines Kabelschutzrohrs mit 
elektrischem Leiter zur elektrischen Detektierung des erdveriegten Kabelschutzrohrs anzugeben. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemass dadurch gelost, dass man den Draht bzw. das Band bei der Kabelschutzrohr-Herstel- 
lung fortlaufend an den Aussenumfang des Kabelschutzrohrs aufklebt oder aufkaschiert Oder in den " 
Kabelschutzrohrmantel einfrittet oder einschmilzt. Der vom Draht bzw. 

vom Band gebildete elektrische Leiter am Aussenumfang des Kabelschutzrohrs wird in kostengunstiger Weise bereits bei 
der Kabelschutzrohr-Herstellung in der angegebenen Weise am Kabelschutzrohr angebracht. 

Um eine Stabile Verbindung zwischen dem Draht bzw. dem Band und dem aus thermoplastischem Material, insbesondere 
Kunststoff, bestehenden Kabelschutzrohr zu erhalten, wird in Weiterbildung der Erfindung der Draht bzw. das Band vor 
dem Andrucken an das Kabelschutzrohr erhitzt. 

Besonders vorteilhaft ist es, wenn man den Draht bzw. 

das Band an einer Stelle zufuhrt, an welcher das Kabelschutzrohr noch nicht erhartet ist, da dann der Draht bzw. das 
Band ohne aussere Druckanwendung in den weichen Kabelschutzrohrzantel eingelegt werden kann. 

Hierbei ist es zweckmassig, wenn man den Draht bzw. das Band in den Ringspalt des Kabelschutzrohr-Spritzwerk- 
zeuges einfuhrt, da dann der Draht bzw das Band von vorneherein bundig mit dem Aussenumfang des Kabelschutzrohrs 
abschliessend in den Kabelschutzrohrmantel eingebettet wird. Wenn man, wie erfindungsgemass weiterhin vorgeschlagen 
wird, den Draht bzw. das Band im Bereich des Auslassendes des Ringspaltes zufuhrt, also in einem Bereich, in welchem 
das Kunststoffmaterial praktisch nicht mehr unter Oberdruck stent, stellt man sicher, dass das Kunststoffmaterial nicht in 
den Drahtzufuhrkanal bzw. Bandzufuhrkanal eindringt und diesen Kanal dadurch verstopft. 

In einer hierzu alternativen Ausfuhrungsform fuhrt man den Draht bzw. das Band im Bereich zwischen dem 
Kabelschutzrohr-Spritzwerkzeug und der nachsten Bearbeitungsstufe, insbesondere einer Kalibrierhulse, dem 
Kabelschutzrohr zu. In diesem Bereich ist das Kabelschutzrohr von aussen her frei zuganglich, so dass die Einrichtung zur 
Zufuhrung des Drahts bzw. des Bandes keiner Raumbeschrankung unterliegt und folglich kostengimstig aufgebaut sein 
kann und ggf. auch nachtraglich an eine bereits vorhandene Kabelschutzrohr-Spritzanlage angebaut werden kann. Ferner 
ist in diesem Bereich das Kabelschutzrohr noch auf relativ hohen Temperaturen und damit noch derart weich, dass der 
Draht bzw. das Band mittels einfacher Druckrolie an den Aussenumfang des Kabelschutzrohrs gedruckt werden kann, 
unter Einbettung in den Rohrmantel. 

Man kann jedoch auch, beispielsweise aus Platzgrunden, die Drahtzufuhrung an einen vom Kabelrohr-Spritzwerkzeug 
weiter entfernten Ort verlegen, wenn man den Draht bzw. das Band dem dementsprechend bereits verfestigten, ggf. 
bore-ts erSSrt.eten, jedoch lokal wieder durch Er#a=nen weichgemachten Kabelschutzrohr zufuhrt und in den 
Kabelschutzrohrmantel eindruckt. Dies kann beispielsweise ar einer Stelle anschliessend an die ublichen Abkiihlbecken 
fur das Kabelschutzrohr passieren. 

Ferner kann man den Draht bzw. das Band mittels warmeaktivierbarem Kleber und entsprechender Hitzeanwendung auf 
das Kabelschutzrohr aufkleben. 

In Weiterbildung der Erfindung wird vorgeschlagen, dass man den Draht bzw. das Band langs einer zur Kabelschutzrohr- 
Achse parallelen Kabelschutzrohr-Mantellinie anbringt, wobei diese Mantellinie in einer in Bezug auf die B#egung des 
Kabelschut zrohrs beim anschliessenden Aufwickeln des fertiggestellten Kabelschutzrohres biegeneutralen 
Rohrumfangszone liegt. Es ergeben sich dann beim Aufwickeln keinerlei zwischen dem Draht bzw. dem Band und dem 
Kabelschutzrohr wirkende Zug- oder Druckspannungen. 

Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des vorstehend beschriebenen Verfahrens, welches 
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dadurch gekennzeichnet ist, dass der Kabelschutzrohr Spritzkopf mit einer im Bereich des Ringspalts endenden Draht- 
Einfuhrbohrung versehen ist, welche.ausgehend von der Ring saa1t*n..~#un# in zur Ertrus ion.sr icht# entgegengesetzter 
Richtung geneigt verlauft und vorzugsweise mit der Rohrachse einen Winkel von 20 bis 60 , am besten etwa 30 
bildet.Durch diese Massnahme erreicht man zum einen, dass der Draht ohne hohen Reibungswiderstand vom extrudierten 
Kabelschutzrohr mitgenommen wird; zum anderen gewahrleistet die Neigung entgegen der Extrusionsrichtunq, dass kein 
Kabelschutzrohrmaterial in die Einfuhrbohrung eindringt und diese verstopft. 

Urn mit baulich einfachen Mitteln den Draht (anschliessend an den Kabelrohr-Spritzkopf) an den Aussenumfang des 
Kabelschutzrohres andrucken zu konnen, wird eine Draht Andruckrolle vorgeschlagen. Diese kann eine UTmfangsnut zur 
teilweisen Aufnahme des Drahtes aufweisen, um den Draht sicher zu fuhren. 

Urn auch hohere Andruckkrafte von der Andruckrolle auf das Kabelschutzrohr ausuben zu konnen, insbesondere fur den 
Fall des Andruckens des Drahtes an das berei.s weit- gehend erhartete Kabelfuhrungsrohr, wird wenigstens eine 
Stutzrolle vorgeschlagen, welche am Kabelschutzrohr, der Drahtandruckrolle gegenuberliegend, anliegt. 

Eine Weiterbildung der Erfindung weist eine Heizeinrichtung auf zur lokalen Erweichung des bereits verfestigten 
Kabelschutzrohres und/oder zur Warmeaktivierung des Klebers. 

Hierzu kann die Heizeinrichtung zur unmittelbaren Erwarmung des Kabelschutzrohres ausgebildet sein. Alternativ oder 
zusatzlich kann gemass der Erfindung vorgesehen sein, dass die Heizeinrichtung zur Erwarmung des dem 
Kabelschutzrohr zuzufuhrenden Drahtes Oder Bandes ausgebildet ist. 

Erfindungsgemass ist vorgesehen, dass die Heizeinrichtung Heizflammen aufweist zur unmittelbaren Erhitzung des 
Drahtes Oder Bandes bzw. des Kabelschutzrohres. 

Alternativ oder zusatzlich kann vorgesehen sein, dass die Heizeinrichtung eine Strahlungsheizung, vorzugsweise Infrarot- 
Strahlungsheizung umfasst. 

Zusatzlich oder alternativ kann zur Erwarmung des Drahtes vorgesehen sein, dass die Heizeinrichtung zur ohmschen und/ 
oder induktiven Erwarmung des Drahtes oder Bandes ausgebildet ist. 

Insbesondere zum Kaschieren des Bandes auf das Rohr bzw. 

zum Aktivieren des Klebers hat sich als besonders vorteilhaft ein beheiztes Rad herausgestellt, mit welchem der Draht 
bzw. das Band unter entsprechender Erwarmung an das < abel- schutzrohr angedruckt werden kann. 

Die Erfindung betrifft ferner ein Kabelschutzrohr mit elektrisch leitfahigem Draht oder Band am Aussenumfang des 
Kabelschutzrohres im wesentlichen uber die gesamte Kabelschutzrohrlange, erhaltlich durch das Verfahren nach einem 
der Anspruche 1 bis 8. 

Die Erfindung wird im folgenden an bevorzugten Ausfuhrungsbeispielen an Hand der Zeichnung erlautert. 
Es zeigt: Fig. 1 eine stark vereinfachte Draufsicht auf eine 

Vorrichtung zum Aufbringen eines elektrisch leitfahigen Drahtes auf ein Kabelschutzrohr, und zwar im Bereich des 
Kabelschutzrohr 

Spritzkopfes; Fig. 2 einen Schnitt nach Linie ll-ll in Fig. 1; Fig. 3 eine stark vereinfachte Draufsicht auf eine weitere 
Ausfuhrungsform der Vorrichtung mit Zufiihrung des Drahtes im Bereich zwischen Kabelschutzrohr-Spritzkopf und 
Kalibrierhulse; Fig. 4 eine weitere Ausfuhrungsform der Vorrichtung mit Drahtzufuhrung anschliessend an das 
Abk#hlbecken und Fig. 5 1 einen teilweise abgebrochenen Schnitt nach 
Linie V-V in Fig. 4. 

Um extrem lange Kabelschutzrohre gc. mit nachtraglich einzuziehendem Kabel insbesondere Lichtwellenleiter 
Kabel (LWL-Kabel), zu jeder Zeit nach der Verlegung des Kabelschutzrohrs im Boden detektieren und identi fizieren zu 
konnen, wird das Kabelschutzrohr bereits bei der Herstellung mit einem elektrischen Leiter (Draht oder Band) versehen. 
lns#esondere bei elektrisch nicht leitenden Kabeln, wie zum Beispiel LWL-Kabeln, schafft der am Kabeischutzrohr 
angebrachte Leiter die Mbglich keit einer passiven oder aktiven elektrischen Detek tierung, d.h. die Mbglichke#t, der 
Detektierung ohne bzw. mit an den elektrischen Leiter angeschlossener 
Stromquelle.Die Detektierung wird mittels induktions empfindlicher Gerate vorgenommen. 

Um die Herstellungskosten fur das mit dem elektrischen Leiter versehene Kabelschutzrohr niedrig zu halten, geht man so 
vor, dass man den elektrischen Leiter be werts bei der Kabelschutzrohr-Herstellung fortlaufend an den Aussenumfang des 
Kabelschutzrohrs aufbringt. 

In der in Fig. 1 dargestellten ersten Ausfuhrungsform der Erfindung wird der Leiter in Form eines von einer Spule 10 
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abgewickelten Drahtes 12 (0,5 bis 2 mm Durchmesser) erhitzt (symbolisiert durch 3 Gasftammen 14) sodann durch ein 
angetriebenes Rollenpaar 16 gefuhrt und schliesslich in eine Draht-Einfuhrbohrung 18 eines Kabelschutzrohr-Spritzkopfes 
20 eingeschoben. Diese Bohrung 18 endet in einem dem Querschnitt des herzustellenden Kabelschutzrohres 22 
entsprechenden Ringspalt 24 des Spritzkopfes 20, und zwar im Bereich des (in Fig. 2 linken) Auslassendes 26 des 
Ringspaltes. 

In der vereinfachten Darstellung der Fig. 1 wird der Ringspalt 24 dadurch gebildet, dass ein zylindrisches Formstuck 28 in 
eine entsprechend abgestufte Durchgangsbohrung 30 eines Spritzkopfgenauses 32 eingesetzt ist, unter Bildung des 
erwahnten Ringspaltes 24. In den Ringspalt 24 miindet eine Bohrung 34 zum Zufuhren von thermoplastischem 
Extrusionsmaterial (Pfeil A) das von einem nicht dargestellten Schneckenextruder herkommt. 

Das unter Druck in die Bohrung 34 von aussen her eingefuhrte Extrusionsmaterial fullt also den Ringspalt 24 und wird zum 
Auslassende 26 unter Bildung des Kabelschutzrohres 22 herausgedruckt. Gleichzeitig wird dabei der Draht 18 in den 
Kabelschutzrohrmantel 36 vom Aussenumfang her eingebettet, wie Fig. 2 zeigt. Da der zugefuhrte Draht 18 noch heiss ist 
und das Extrusions- material kurz vor dem Verlassen des Ringspaltes 24 noch gut verformbar ist, ergibt sich der bundige 
Einschluss des Drahts 18 in den Kabelschutzrohrmantel 36.Da im Bereich der inneren Mundung 38 der Bohrung 18 
andererseits das Extrusionsmaterial bereits gegenuber seiner Temperatur in der Einfuhrbohrung 34 abgekuhlt und damit 
etwas zaher ist und zum anderen die Bohrung 18 in zur Extrusionsrichtung B entgegengestzter Richtung geneigt verlauft 
(Winkel a zwischen der Einfuhrbohrung 18 und der Kabelschutzrohr-Achse 40 von etwa 30 ), besteht nicht die Gefahr, 
dass das Extrusionsmaterial in die Mundung 38 eindringt und die Einfuhrbohrung 18 verstopft. Zudem ist der Druck des 
Kabelschutzrohrmaterials in diesem Bereich bereits praktisch auf Atmospharendruck. 

Nach dem Verlassen des Spritzkopfes 20 durchlauft das Kabelschutzrohr 22 eine kurze freie Strecke, urn dann in eine 
Kalibrierhulse 42 an einem Ende eines Kuhlgehauses 44 einzudringen. In der Kalibrierhulse 42 wird der Aussendurch- 
messer des Kabelschutzrohrs 22 exakt auf einen vorgegebenen Wert gebracht. 

AnschlieBend an das Kuhlgehause 44 wird das Kabelschutzrohr aufgewickelt. In Fig. 2 ist die horizontale Wickelachse 46 
angedeutet #an erkennt, dass der in das Kabelschutz rohr 36 eingebettete Draht 12 auf gleicher Hone wie die 
Kabelschutzrohr-Achse 40 liegt, also in einer biegeneutralen Rohrumfangszone beim anschliessenden Aufwickeln des 
fertiggestellten Kabelschutzrohres 22. Zwischen Draht 12 und Kabelschutzrohrmantel 36 treten folglich beim Aufwickeln 
weder merkliche Zug- noch Druckspannungen auf. 

In der in Fig. 3 dargestellten zweiten Ausfuhrungsform der Erfindung sind diejenigen Bauelemente, welche ihrer Funktion 
nach Bauelementen in Fig. 1 entsprechen mit denselben Bezugsziffern, jedoch jeweils vermehrt urn die Zahl 100, 
versehen. 

Im Gegensatz zur Fig. 1 wird in Fig. 3 der Draht 112 nicht innerhalb des Spritzkopfes 120, sondern an schliessend im 
Bereich zwischen dem Spritzkopf 120 und der Kalibrierhulse 142 dem Kabelschutzrohr 122 zugefuhrt. Vorher wird der 
Draht 1 12 von der Rolle 110 abgewickelt und erwarmt (Gasflammen 1 14). Der beispielsweise in radialer Richtung auf das 
Kabelschutzrohr 122 zulauf ende Draht 112 wird von einer Draht-Andruckrolle 150 urn 90 umgelenkt und an den 
Aussenumfang 152 des Xabelschutzrohrs 122 angedruckt. Urn das Nachschieben des Drahtes 112 sicherzustellen, kann 
eine Transportrolle 154 vorgesehen sein, welche den von der Trommel 110 kommenden Draht 1 12 an die Andruckrolle 
andrtskt, Wenigstens eine der beiden Rollen 150,154 ist angetrieben. 

Da das Kabelschutzrohr 122 vor dem Eintreten in die Kalibrierhulse 142 noch einigermassen weich ist, kann der Draht 1 12 
von der Andruckrolle 150 wenigstens teilweise in das Kabelschutzrohr 122 eingedruckt werden. Nach dem Durchgang 
Lurch die Kalibrierhulse 142 ist der Draht 1 12 jedoch ia allgemeinen mit dem Aussenumfang 152 des Kabelschutzrohrs 
122 abschliessend in das Kabelschutzrohr 122 eingebettet. Dies wird noch dadurch unterstutzt, dass von aussen her ein 
Vakuum an die ggf. mit radialen Durchbrechungen versehene Kalibrierhulse 142 angelegt wird. 

Je nach den auftretenden Temperaturen wird der Draht bundig eingefrittet oder bundig eingeschmolzen, so dass er auf 
seiner gesamten Lange fest im Kabelschutzrohr verankert ist. Zur Andruckrolle 150 sei noch bemerkt, dass sie sowohl 
Forder-, Umlenk- und Fuhrungs funkt ion ftir den heissen Draht ubernimmt als auch gleichzeitig das in dieses Bereich 
noch hoch plastische Kabelschutzrohr in einer Richtung abstutzt. 

Bei der in den Fig. 4 und 5 dargestellten dritten Aus fuhrungsforn sind wiederum diejenigen Bauelementel welche ihrer 
Funktion nach solchen in Fig. 3 entsprechen, mit denselben Bezugsziffern, jeweils vermehrt urn die Zahl 100, versehen. 

Der Draht 212 wird nunmehr im Bereich zwischen dem letzten Kuhlgehause 244 und einer Rohrtransporteinrichtung 
(Rohrabzug) 260 dem Kabelschutzrohr 222 zugefuhrt. Die vereinfacht und abgebrochen dargestellte 
Rohrtransporteinrichtung 260 besteht beispielsweise aus zwei beidseits des Kabelschutzrohrs 222 anliegenden Bandern 
262, welche uber Umlenkrollen 264 gefuhrt sind und mittels Andruckrollen 266 im Bereich zwischen den Umlenkrollen 264 
an das Kabelschutzrohr 222 angedruckt werden. 
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Da das Kabelschutzrohr nunmehr fast Umgebungstemperatur erreicht hat und maxima! 500 C heiss sein durfte, wird der 
Draht 212 so erhitzt (Gasfiammen 214) und mit so hoher Kraft auf den Aussenumfang 252 des Kabelschutzrohres 222 
1 gedruckt, dass er durch lokales Schmelzen des thermoplastischen Kunststoffmaterials sich in dieses einbettet und nach 
Abkuhlen in die Rohrwandung 236 ein=r#ttet. 

Der von der Spule 210 kommende Draht 212 wird zwischen der Andrtckrolle 250 und der Transportrolle 254 
hindurchgefuhrt, verlauft dann uber einen Winkel von etwa 90 am Aussenumfang der Andruckrolle 252, urn schliesslich 
vom Kabelschutzrohr 222 mitgenommen zu werden. Die Andruckrolle 250 wird mit einer Kraft F an das Kabelschutz- rohr 
222 gedruckt. In der Schemadarstellung der Fig. 4 erreicht man dies dadurch, dass die Rollen 250 und 2'4 an einem 
gemeinsamen Schwenkarm 260 lagern, welcher an einem seiner Enden ortsfest schwenkbar gelagert ist. 

Eine an sein anderes Ende angreifende Feder 262 druckt den Schwenkarm 260 in Richtung zum Kabelschutzrohr 222. 

Die Vorspannung der Andruckrolle 250 gegen das Kabelschutzrohr 222 kann auch in anderer Weise vorgenommen 
werden. 

Urn ein Verbiegen des Kabelschutzrohrs 222 unter der Belastung durch die Andruckrolle 250 zu vermeiden, sind der 
Andruckrolle 250 gegenuberliegend zwei Stutzrollen 264 vorgesehen, welche arn Kabelschutzrohr 222 anliegen. 

Die Stutzrollen 264 nehmen also die Kraft F auf. 

Vor allem bei hoherer Extrusionsgeschwindigkeit reicht die Druckkontaktzeit Draht-Kabelschutzrohrwand sowie die 
Warmekapazitat des Drahtes nicht aus, urn eine Einbettung des Drahtes in das Kabelschutzrohr in ausreichendem Masse 
zu erzielen. Zur Erleichterung des Einschmelzens wird gemass Fig. 4 das Kabelschutzrohr 222 in der unmittelbaren 
Umgebung derjenigen achsparallelen Mantellinie des Kabelschutzrohrs 222 erhitzt, langs welcher der Draht anschliessend 
eingebettet wird. Dieses Vorheizen wird durch die in Fig. 4 erkennbaren drei Gasfiammen 264 erreicht. 

Gemass Fig. 5 kann die Andruckrolle 250 (wie auch die Andruckrolle 150 in Fig. 3) mit einer im Querschnitt etwa 
halbkreisformigen Umfangsnut 266 versehen sein, welche dem Drahtquerschnitt angepasst ist. Diese Nut 266 verhindert 
ein seitliches Abgleiten des Drahtes 212 vom Rollenaussenumfang 268, vor allem wahrend des Andruckens an das 
Kabelschutzrohr 222. Der Draht 212 wird zwar dann nicht vollstandig bundig mit dem Aussenumfang 236 abschliessend in 
das Kabelschutzrohr 222 eingebettet; der Halt des Drahtes innerhalb des Kabelschutzrohres istjedoch ausreichend gross. 

Mit Hilfe der Vorrichtung gemass Fig. 3 lasst sich auch ein von einer Spule abgezogenes Metallband auf das Rohr 
kaschieren oder an das Rohr kleben. Verwendet man beispielsweise einen warmeaktivierbaren Kleber, mit welchem das 
Metallband beschichtet ist, so wird dies mit der Andruckrolle auf das Kabelschutzrohr aufge si@@@lt, welches zu diesem 
Zwecke beheizbar ausgebildet ist. Man kann naturlich auch die Andruckrolle 250 ge- mass Fig. 4 mit Vorteil beheizbar 
ausbilden, damit der @@aht 212 auf der erforderlichen hohen Temperatur gehalten wird. 

Das mit warmeaktivierbarem Kleber versehene Band kann man mit den Gasfla@@@@en 214 vorheizen oder auch mit 
einer nicht dargestellten Infrarot-Strahlungsheizung- 
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